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 要  旨 
引抜き加工とは金属材料をダイスに通して引張り，ダイス穴形状と外径形状が
同一となる棒，線および管材を製造する加工法である．  
 引抜き加工で生じた品質劣化の影響をもたらす代表的な現象として，残留応力
がある．例えば非軸対象な切削加工が施されると，残留応力のバランスが崩れて     
曲がりが発生する． 
 したがって，引抜き加工で生じた残留応力を抑制する方法を，検討する産業上
の意義は大きいと言える．  
 そこで本研究ではスキンパス引抜き方法を提案する．スキンパス引抜き方法  
とは，一度引抜いたものを再度，極低減面率パスを用いて，引抜き加工を行う       
ことにより，残留応力を低減するというものである．また，管の肉厚制御，             
内表面粗さの向上のために用いられる心金引き加工についても，心金形状や       
引抜き加工前の肉厚を変え，減面率を変化させ，外表面と内表面を 1パスで加工
することにより，スキンパス効果と同様の効果が得られることができるかを       
試みる． 
 本実験により以下のことを得た． 
 
 [空引き解析結果]  
 1) 中実棒あるいは厚肉管材では，2nd passダイス径を減面率2.0%近傍に設定     
することにより，大きなスキンパス効果が得られた．  
2） 薄肉管材は2nd passダイス角度を 0.5度にし，さらにダイス径を減面率 0.7%      
   近傍に設定することにより，実用的なダイス長さで大きなスキンパス効果が  
     得られた． 
 
 [空引き実験結果]  
 3) 1st passでの引抜き加工後の管材にスリット加工をすることにより，スリッ
ト加工後の形状変化量が一致し，残留応力の存在を確認することができた．  
 4) 2nd passでの引抜き加工後，スリット加工をすることにより，厚肉管材で          
スキンパス効果が得られることがわかった． 
 
 [心金引き解析結果]  
 5） 減面率が15％よりも大きい値でスキンパス効果と同様の効果が得られ，        
残留応力を低減することができた．  
 
 [心金引き実験結果]  
 6）  寸法精度，内表面粗さが向上することがわかった．実験後，スリット加工を
することにより，1passのみで残留応力の低減ができることがわかった． 
 
 
